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La presente invention est relative a un procede 
pour la production d'un emballage recevant un liquide ste- 
rile, a partir d'une bande souple presentant au moins 
vine matiere plastique synthetique soudable par pression 
et des rainures de pliage longitudinales et transversales, 
selon lequel on sterilise la face de la bande venant en 
contact avec le liquide sterile, on plie ensuite la bande 
suivant des rainures de pliage longitudinales, on deploie 
la bande pliee pour en former un tube restant ouvert 
longitudinalement , on raaintient un tuyau de remplissage 
du liquide sterile dans le tube ouvert a travers la fente 
longitudinale de ce dernier, on soude d'abord longitudina- 
lement et ensuite transversalement le tube en dessous de 
la partie du tuyau de remplissage traversant la fente lon- 
gitudinale de ce tube, on introduit le liquide sterile dans 
la partie du tube soudee longitudinalement au-dessus de 
sa soudure transversale et on separe les emballages soudes 
a travers les soudures transversales. 

On connait un prpcedc de ce genre selon lequel 
on sterilise la face de la bande qui vient en contact 
avec le liquide sterile avant qu f elle ne soit deplacee 
"dans tine installation ouverte a l'air non sterile, pour 
y Stre pliee, formee en un tube soude au moins longitu- 
dinalement et rempli de liquide sterile. 

Avec cette installation connue il est necessaire, 
pour emp§cher la formation de bacteries apres l 1 arret de 
travail prolong© , de demonter et de steriliser separement 
le tuyau et la vanne de remplissage. Cependant, du fait 
que le conditionnement a lieu a l'air libre, le procede 
connu presente toujours des risques importants de develop- 
pement de bacteries pendant la transformation de la bande 
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en un tube ferme. Enfin, le demontage et le remontage 
du tuyau et de la vanne et leur sterilisation avant chaque 
mise en oarche de 1 1 installation sont des operations 
laborieuses et les risques d 1 infection n f en sont pas pour 
autant elimines. 

La presente invention a pour objet un nouveau 
procede pour la production d'un emballage sterile recevant 
un liquide sterile. Ce nouveau procede permet de rem^dier 
aux inconvenients des procedes connus. 

Selon l 1 invention, on sterilise une enceinte et 
on la maintient continQment a l'etat sterile tandis qu'on 
y deplace la bande pour la steriliser sur ses deux faces, 
pour la plier, pour en former ion tube, pour remplir celui- 
ci et pour le souder au moins longitudinalement. 

Ainsi, la bande souple est entierement sterilisee 
et maintenue a l'etat sterile pendant sa transformation 
en un tube, pendant le remplissage de celui-ci et pendant 
sa fermeture, de sorte qu'on obtient toutes les garanties 
d'un conditionnement parf aitement sterile. 

Suivant une caracteristique de l 1 invention, on 
sterilise l f enceinte par un fluide sterilisant que l.'on 
introduit temporairement a travers le tuyau de remplissage* 

Suivant" une autre "caracteri"stlque""de* 1 ' invent ion, 

on fait passer le fluide st6rilisant par une vanne de rem- 
plissage du liquide sterile dans le tube, de maniere a 
steriliser crtte vanne avant le remplissage du tube par 
ce liquide sterile. 

Ces deux dernieres caracteristiques du procede 
permettent d f assurer une sterilisation du tuyau et de la 
vanne dans un milieu sterile sans que l'on doive les 
demonter. La sterilisation sur place de ces organes est plut 
rapide , plus sdre et independante de toute manipulation* 
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Suivant un mode d'execu^o^'pl^s ^vaji^ageux , le 

fluide sterilisant est constitue par de l'eau chauffee 

a une temperature comprise entre 120 et 150°C pendemt 

20 a 40 minutes et a une pression comprise entre 3 et 5 
2 

Kg par cm . 

Suivant une autre caracteristique, on maintient 
sterile l f enceinte par un gaz sterile que I'on introduit 
par un tuyau d 1 admission propre et que l'on evacue a 
travers des passages d* entree de la bande dans l f enceinte 
et de sortie du tube de cette enceinte • 

Suivant encore une caracteristique, on empgche 
l 1 entree d f air non sterile a travers le passage d* entree 
de la bande dans l 1 enceinte et a travers le passage de 
sortie du tube hors de cette enceinte en y creant une 
surpression gazeuse interieure d f un gaz sterile „ 

Cette derniere disposition permet la production 
en continu d f emballages steriles sans que l f air non 
sterile puisse penetrer dans I 1 enceinte a travers les 
passages d ? entree de la bande et de sortie du tube remplio 

D f autres particularity s et details de 1' invention 
apparaltrpnt au cours de la description des dessins 
annexes au present memoire s qui representent schematiquement' 
et a titre d'exemple seulement 9 une forme de realisation 
d'une installation pour 1 1 application du procede selon 
1 ' invention* 

La figure 1 est une vue schematique a echelle 
reduite en perspective de 1 1 installation • 

La figure 2 est une vue laterale en elevation 
partiellement arrachee. 

La figure 3 est une vue frontale en elevation, 
partiellement arrachee, de 1 1 installation selon la figure 2. 

Dans ces figures, les mSmes notations de references 
designent des elements identioues. 



L* installation representee sert a produire des 
emballages steriles recevant ion fluide sterile du type 
liquide, en particulier du lait sterilise* 

Les emballages sont produits a partir d*une bande 
1 de raatiere souple du type "complexe" presentant au 
moins une couche de matiere plastique synthetique soudable 
a chaud par pressipn et de maniere connue des lignes de 
pliage longitudinales et transversales. 

Ce complexe est forme de plusieurs couches 
1 amine es a chaud comprenant : 

- une couche de polyethylene a raison de 60g/m 
formant le verso de la bande, 

- xone couche d 1 aluminium a raison de 9 Mu ou 

25g/m 2 , 

- une couche de polyethylene a raison de 20g/m , 

2 

- une feuille de carton de 260g/m , 

2 

- une couche de polyethylene de 15g/m formant le 
recto de la bande* 

Dans 1'* example choisi, 1* installation pour 
1' application du procede selon I 1 invention comporte une 
enceinte 2 pourvue de moyens poui^|§tre fermee hermetiquement 
et pour resister h une presslon superieure a la presslon 
atmospherique d*au moins 6 kg/cm • Cette enceinte renferme 
"w~dispositif"y de sterilisation de la bande souple, un 
dispositif 4 de pliage longitudinal de ladite bande, un 
dispositif 5 de ddploiement de cette bande pliee en un 
tube ouvert longitudinalement , un tuyau 6 de remplissage 
de ce tube en liquide sterile et un dispositif 7 de soudure 
du tube longitudinalement. 

Cette enceinte 2 comporte en outre des moyens 
d 1 admission et d' evacuation d'un fluide sterilisant qui 
est de preference l'eau chauffee a vine temperature comprise 
entre 120°C et 150°C a une pression comprise entre 3 et 
5Kg/cm 2 * 
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Les moyens cT admission cte*«?*f Iruide 'sterilisant 
sont avantageusement constitues par le tuyau 6 pour le 
remplissage du tube en liquide sterile. Ce tuyau de 
remplissage est equip<5 d'une vanne 3 servant a la fois 
pour contrOler le debit du fluid e sterilisant admis dans 
1» enceinte 2 pour la steriliser et pour contrOler ensuite 
le debit du liquide sterile introduit dans le tube 1 
pour le remplir. En introduisant le liquide sterilisant 
par la vanne et le tuyau de remplissage du tube, on 
sterilise en m6me temps ces organes sans qu'il soit 
necessaire de les demonter. 

L» enceinte pre sent e en sa partie inferieure un 
conduit 9 pourvu d'une vanne 10 pour l r evacuation du 
fluide sterilisant apres sterilisation de l f enceinte. 

Pour maintenir I 1 enceinte sterile pendant les 
operations de conditionnement il est prevu de remplir 
1» enceinte d'un gaz sterile par un tuyau 1 1 . Ce gaz, par 
exemple, de l r air sterile est maintenu en surpression dans 
1! enceinte pendant qu'il s'.echappe a travers le passage 
d? entree 12 en forme de fente, de la bande souple dans 
l f enceinte et a travers un passage de sortie 13 du tube 1 
~hoFs~~de~ cette' "ericeinteT " Ces ■"passages~so'nt;"*tfe ^pref erence , 
adaptes etroitement a la section de la bande et du tube 
rempli. Le g3z steril^ evacue en continu a travers ces 
passages forme une barriere aseptique emp§chant l 1 entree 
d'air non sterile dans 1' enceinte pendant la penetration 
en continu de la bande dans celle-ci et la sortie en 
continu du tube rempli hors de celle-ci. 

Les moyens pour steriliser la bande 1 sur ses 
deux faces comprennent un recipient 14 en acier inoxydable 



contenant un bain sterilisant 15, paxJ^e&jETlfe* de ^^fefeul oxygenee 
ayant une concentration aqueuse comprise entre 5# et 305&. Cette 
eau oxygr'ee est maintenue par des moyens non representes, par 
exemple par une resistance electrique en acier inoxydable, a 
une temperature comprise entre 40°C et 60°C. Des moyens non 
representes sont prevus pour alimenter le recipient en eau 
oxygenee. 

La bande 1 introduite dans le passage 12 est ame- 
nee sur un ou plusieurs rouleaux paralleles 16 vers deux autres 
rouleaux de renvoi 17 disposes parallelement dans un m6me plan 
vertical pour guider la bande verticalement dans le bain d*eau 
oxygenee chauffee et pour assurer une projection de vapeur 
d'eau oxygenee sur les deux faces de la bande avant et apres 
son immersion dans le bain. Le dispositif de sterilisation de la 
bande comprend en outre des moyens pour chauffer la bande apres 
son immersion dans le bain. Ces moyens comprennent un tambour 
rotatif 18 monte librement sur un arbre 27 a I'interieur d f un 
carter ferme 19 presentant des passages 26 et 29 d* entree et de 
sortie de la bande dans ce carter. Le tambour 18 est dquipe 
d'une chemise int^rieure concentrique 20 qui delimite un espace 
annul a ire creux traverse par un fluide de chauffage, par exem- 
ple une circulation d f huile. Cette huile est chauffee a une 
"temperature comprise" "entre 90 " et "95 ° O dans iih~ reservoir r "de 
chauffage separe de l f enceinte. A cette fin, la chemise est 
raccordee au reservoir par un conduit d f entrde 21 et un conduit 
d* evacuation 22 a travers deux arbres creux 23a et 23b concen- 
triques montes autour de l 1 arbre central 27 du tambour, ces 
arbres creux 23 et 56 etant relies par deux conduits flexible s 
24, 25 a 1' espace annulaire de la chemise. Pour assurer la 
liaison entre les arbres creux 23 et 56 et les conduits 24 
respect ivement 25, ces arbres sont const itues d'une partie 
fixe respectivement 23a et 56a montee sur le carter fixe du 



tambour et d'une partie 23b et 56b tdurt&Ant *fevic *ke : \atabour, 

les parties mobile et fixe etant reunies entre elles par 
l f intermedia ire des manchons 23c et 56c munis de joints. 

Apres avoir immerge dans le bain d'eau oxygenee, 
la bande 1 est reprise par la face exterieure du tambour 18 a 
travers le passage 26 et est maintenue appliquee contre cette 
face chauffee du tambour sur un arc. d'au moins 270° par le 
rouleau 17 dispose dans le bain et par un rouleau d f application 
28 dispose parallelement au rouleau 17. 

Apres avoir ete chauffee pour parachever la ste- 
rilisation, la bande 1 quitte le tambour, passe a travers le 
passage 29 et est guidee par un rouleau de renvoi 30 vers le 
dispositif de pliage longitudinal 4 de la bande. 

Avantageusement, le tuyau 11 d f admission du gaz 
sterile dans 1" enceinte est dispose au voisinage du passage de 
la bande humidifiee par l'eau oxygenee, a la sortie du carter 
19, de maniere a ce que le gaz sterile se melange aux vapeurs 
residuelles d'eau oxygenee et seche la bande. 

La partie de l v enceinte renfermant le dispositif 
de pliage 4 de la bande a la forme d'une gaine qui est en 
communication, dans sa partie inferieure, avecle dispositif 
de sterilisation de la bande et, dans sa partie superieure, avec 
la partie de 1' enceinte renfermant le dispositif de deploiement 
"de" la "bander s^ cette 
gaine, le sechage de la bande y est realise. 

Cette gaine renferme a sa base trois rouleaux de 
guidage 31, 32, 33, pour faire subir a la bande une rotation de 
90° par rapport a sa direction d 1 entree dans la gaine. A cette 
fin, le rouleau 31 est monte de maniere reglable sur un angle 
de 45° par rapport au rouleau 30 et par rapport aux rouleaux 32 
et 33 qui renvoient la bande vers le dispositif de pliage dispo- 
se a mi-hauteur dans la gaine ou les parties pliables de la 
bande sont repliees sur 90° environ. 

Le dispositif de pliage est constitue par 
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4 

quatre rouleaux 34 » 35, 36, 37* I^e. .yejtgLeaux* >4. p* 35 

• • • • • 
* • •* **** • t t s I 

sont disposer dans le prolongement # *I # tta Ge *1 ' dCitVs" sur 

une distance correspondent a la partie non repliee de la -- ^ 
bande delimitee par las lignes de pliage prealables 
provuss dans cette bande, et les rouleaux 36 et 37 sont 
disposes parallelement entre eux perpendiculairement 
aux. rouleaux 34 et 35 a I'extremite libre des premiers rou- 
leaux dans le plan horizontal de ceux-ci et ecartes d'une ' 
distance correspondant sensiblement a l'epaisseur des 
parties de la bande replices verticalement en cet endroit. 

L 1 enceinte comporte en outre sur la partie 
ascendante de la bande une premiere paire de rouleaux 
38, 39, entre lesquels les parties pliables de la bande 
sont repliees sur 180° environ. Le rouleau 39 renvoie 
la bande pliee entre une deuxieme paire de rouleaux 
d f entrainement 40, 41 montes apres la paire precedente 
sur la partie .descendante du trajet de la bande avant son 
deploiement. Les rouleaux 38 et 40 sont excentres et sont 
pourvus de leviers de commande manuelle 42 et 43 montes 
sur l'arbre des rouleaux dont la rotation les fait 
rapprocher des, rouleaux opposes respectivement 39 et 41, 
de fagon a exercer une pression sur la bande et la faire 
avancer manuellement lors de sa raise en place dans 
T 1 'enceinte. 

La mise en place manuelle de la bande dans 
l f enceinte est en outre facilitee par plusieurs gants her- 
metiques accessibles de I'exterieur de 1» enceinte et 
montes dans des orifices 44 dans la parol de celle-ci. 
Ces orifices sont pourvus d 'obturateurs 45 exergant une 
contrepression pendant la mise sous pression de l 1 enceinte, 
emp&chant ainsi la sortie des gants a travers ces orifices 
sous l*effet de la pression interne regnant dans l f enceinte. 
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Ces obturateurs sont constitues $&r °h<es plaques* °£i°xees de i 
manicre amovible a la paroi do 1' enceinte. { 

Par ailleurs, le passage 12 de 1 1 entree de la j 
bande 1 dans 1 'enceinte et lc passage 13 de sortie du | 
tube rempli hors de 1' enceinte sont egalement equipes 
de plaques d' obturation 46, 47 qui sont montees de 
manicre amovible contre les parois 48, respectivement 49 
de I 1 enceinte et obturent celle-ci temporairement herme- 
tiquement lorsqu'elie regoit le fluide sterilisanto 

Le dispositif de deploiement de la bande 1 en 
un tube ouvert longitudinalement comprend une plaque 
de separation verticale 50 fixee dans 1' enceinte contre 
la paroi de fond de celle-ci en dessous de la deuxieme 
paire de rouleaux 40, 41 sur le trajet de descente de la 
bande pliee e Lors de la mise en place de la bande dans 
l 1 enceinte, les parties repliees de la bande sont 
ecartees manuellement par des gants et placees de part et 
d f autre de la plaque „ Ensuite, lors de l f avancement de la 
bande, cette plaque deploie la bande pliee en un tube 
ouvert longitudinalement o Deux tapis 51,52 a tension variabl 
en acier inoxydable, mobiles dans le sens d'avancement 
du tube sans fin et d'ecartement reglable sont places 

de -part .et- d' autre- de ... la- -plaque _50-^en -s' evasant .vers le 

bas et contiennent les parois du tube deployees pendant 
son remplissage en liquide sterile 0 

Le dispositif de soudure longitudinal du tube 
comporte deux rouleaux de pression 53 et 54 disposes dans 
l f enceinte sur la partie descendante de la bande, derriere 
la plaque 50 et derriere le tuyau 8 de remplissage entre 
la paire de rouleaux 40, 41 et la paire de tapis 51 et 52. 
Ces rouleaux de pression soudent les bords longitudinaux 
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du tube pour ferraer le tube longitftd^ft^lSment *<?t Assurer 
l'etancheite au liqui*ie sterile qui est introduit dans 
la partie du tube fermee loncitudinalement . 

De maniere connue, un dispositif 55 de soudure 
transversale du tube et do sectionnement en eraballages 
unitaires est prevu en dessous de la paroi 49 de l f enceinte 
les emballages etant ensuite paracheves dans une station 
subsequente. 

II est egalernent prevu un dispositif palpeur 
connu en soi pour le contrOle du niveau du liquide sterile 
dans le tube. 

Dans une variante de 1' invention, le fluide ste- 
rilisant est constitue par de la vapeur d'oxyde d f ethylene 
A cette fin, on cree dans l f enceinte un vide correspondant 
a 12mm de mercure, on sature 1* atmosphere de vapeur 
d'oxyde ' d 1 ethylene que l'on maintient saturee pendant 
60 a 80 minutes et on evacue I'oxyde d f ethylene hors de 
l 1 enceinte en envoyant dans celle-ci de l'air sterile 
chaud . 

L f air sterile chaud est produit par rechauffage 
de I'air ambiant a une temperature comprise entre 300 et 
350°C sur resistance electrique et passage sur filtre 

me ■ taliigue. jen _ac ier _ f r it t e _ pour assure r „ une „ thermp- 

homogeneite et un temps de maintien a 300-350°C pendant 
une seconde au raoins. L'air chaud sterile passe ensuite 
a travers un refroidisseur a colonne d'eau pour atteindre 
la temperature desiree avant son envoi dans 1 T enceinte 
asceptique. 

Le precede suivant l f invention est execute de 
la maniire suivante : avant d f introduire la bande 1 dans 
l f enceinte, on procede a la sterilisation simultanee de 
1' enceinte 2, de la vanne 8 et du tuyau de remplissage 5. 



A cette fin, on rend 1' enceinte etBiietre 1 i'aif Wobtu- 
rant par les plaques 46 et 47, le passage d' entree 12 de 
la bande dans l'enceinte et le passage de sortie 13 du 
tube hors de l'enceinte et on place la plaque de contre- 
pression 45 sur les orifices dormant acces aux gants her- 
metiques; on introduit a travers la vanne Set a travers 
le tuyau de remplissage 6 le fluide sterilisant constitue, f 

dans l'exemple choisi, par de l'eau chauffee entre 120°C et 

2 2 

150°C a une pression comprise entre 3Kg/cm et 5Kg/cm ; 

i 

on maintient ce fluide sterilisant en circulation continue j 
dans l'enceinte pendant 20 a 40 minutes; on refroidit 1' in- 
stallation k temperature ambiante par introduction d'eau 
sterile froide, on £vacue l'eau sterile par gravite a 
travers le conduit 9 via la vanne 10. Pour maintenir l'en- 
ceinte sterile, on insuffle dans celle-ci en continu de 
l'air sterile en I6gere surpression, amene a une tempera- 
ture entre 60°C et 70°C» que I'on evacue en continu a 
travers le passage 12 d' entree de la bande et de sortie 13 
du tube; on remplit le recipient 14 d'eau oxygenee a une 
concentration aqueuse comprise entre 55& et 30# prealable- 
ment chauffee k une temperature comprise entre 40°C et 

60fC , la _tempdxature ^ dispps_itif_ de 

chauffage approprie, par exemple une resistance electrique 
dans le fond du bain. On chauffe le tambour 18 a une tempe- 
rature comprise entre 90 et 95°C t par une circulation d'hufb 
chaude dans l'espace annulaire de la chemise; on introduit 
ensuite la bande de complexe prealablement rainuree longitu- 
dinalement et transversalement au moyen d'un dispositif 
connu non represents, a travers le passage 12 dans l'encein- 
te aseptique. La bande est guidee par les rouleaux 16 et 17 
et passe dans le bain d'eau oxygenee chaude pour §tre repri- 
se a travers l f orifice 26 par la face chauffee du tambour 
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rotatif 18. Apres avoir fait un 1?©Jj>?de # |>l\Js <ie* £70° avec 
le tambour, la bande arrivee dans un etat encore rela- 
tivement humide, est reprise par les rouleaux 28 et 29 
pour fitre amenee a subir un mouvement de rotation de 90° 
par les rouleaux 31, 32 et 33 et est dirigee dans la 
gaine de l f enceinte ou le sechage se poursuit et oil elle 
est plice suivant les lignes de pliage longitudinal par 
1' action des rouleaux de pliage 34, 35, 36 et 37. Ensuite, 
la bande pliee passe entre les paires de rouleaux 30, 39 
et 40, 41 pour aboutir dans la partie descendante de 
1 'enceinte oil la bande est deployee par la plaque 50 en 
un tube ouvert longitudinalement, qui est ensuite soude 
longitudinalement entre les rouleaux de pression 53 et 54 
et rempli du liquide sterile par le tuyau de remplissage 6 
qui plonge dans ce tube soude. 

Le tube rempli de liquide sterile est evacue en 
continu hors de I 1 enceinte a travers l f orifice 13 pour 
fitre ensuite , do maniere connue, soude transversaleraent 
et separe sous forme de coussins individuels , et fitre 
ensuite conforme en emballages parallclipipediques dans 
une station ulterieure* 

II est evident que l f invention n'est pas exclusi- 
vement limitee aux formes d* execution representee et que 
bien des modifications peuvent fitre apportees dans la 
forme, la disposition et la constitution de certains des 
elements intervenant dans sa realisation, sans sortir de 
la portee de la presente invention, a condition que ces 
modifications ne soient pas en contradiction avec chacune 
des revendications suivantes. 
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REVENDICATIOI-.'S [' M.l. ,'" t , *\l"' 

*»»-•• • • •• • * 

1 # Procede pour la production d'un emballage recevant 

un liquide sterile, a partir d'une bande souple presentant 
au moins une matiere plastique synthetique soudable par 
pression et des rainures de pliage longitudinales et trans- 
versales, selon lequel on sterilise la face de la bande 
venant en contact avec le liquide sterile, on plie ensuite 
la bande suivant des rainures de pliage longitudinales, on 
deploie la bande pliee pour en former un tube restant ouvert 
longitudinalement , on maintient un tuyau de remplissage du 
liquide sterile dans le tube ouvert a travers la fente Ion- 
gitudinale de ce dernier, on soude d'abord longitudinalement 
et ensuite transversalement le tube en dessous de la partie 
du tuyau de remplissage traversant la fente longitudinale 
de ce tube, on introduit le liquide sterile dans la partie 
du tube soudee longitudinalement au-dessus de sa soudure 
transversale et on sdpare les emballges soudes a travers les 
soudures transversales, caracterise en ce qu f on sterilise 
une enceinte et on la maintient continQment a l'etat sterile 
tandis qu f on y deplace la bande pour la steriliser sur ses 
deux faces, pour la plier, pour en former un tube, pour 
remplir celui-ci et pour le souder au moins longitudinale- 
ment . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'on sterilise 1* enceinte par xan fluide sterilisant que 
l f on introduit temporairement a travers le tuyau de remplis- 
sage. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'on fait passer le fluide sterilisant par une vanne de 
remplissage du liquide sterile dans le tube, de maniere a 
steriliser cette vanne avant le remplissage du tube par 

ce liquide sterile. 
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4. Procede selon la revendi£a*i*fti # !S; £a#acf1?erise en 

ce que le fluide sterilisant est constitue par de l f eau 

chauffee a une temperature comprise entre 120 et 150°C 

pendant 20 a 40 minutes et a une pression comprise entre 3Kg 
2 

et 5Kg par cm 

5. Procede selon l'une quelconque des revendications 

1 a 4, caracterise en ce qu'on maintient sterile l f enceinte 
par un gaz sterile que l'on introduit par ion tuyau d f admis- 
sion propre et que l'on evacue a travers des passages 
d' entree de la bande dans l f enceinte et de sortie du tube 
de cette enceinte. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on empgche 1' entree d'air non sterile a travers le 
passage d f entree de la bande dans l 1 enceinte et a travers 
le passage de sortie du tube hors de cette enceinte en y 
creant une surpression gazeuse interieure d'un gaz sterile. 

7. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'on sterilise la bande souple sur ses deux faces. 

8. Procede selon les revendications 5 et 7, carac- 
terise en ce qu'on sterilise la bande souple par immersion 
de celle-ci dans un bain d'eau oxygenee ayant une concen- 
tration aqueuse c bmpr ise entre" 57* et 30$ , " cfiauf re "a " une 
temperature comprise entre 40°C et 60°C et par chauffage 

de celle-ci au contact d f une surface chauffante d'un tambour 
a une temperature comprise entre 60°C et 100°C. 

9. Procede selon les revendications 5 et 8, carac- 
terise en ce qu'on melange des vapeurs d'eau oxygenee au 
gaz sterile et on emp§che 1' entree d'air non sterile par 
evacuation de ce melange en surpression a travers les 
passages d' entree de la bande et de sortie du tube de 

1 ' enceinte • 



• • * « • • « 

• * • 

»• • • • • 



10. Procede selon la revendication 2, caracterise en 

ce qu'on cree dans I 1 enceinte un vide correspondant a 12mm 
de mercure, on sature 1* enceinte de vapeur d'oxyde d» ethyle- 
ne pendant 40 a 90 minutes et on remplace ensuite l'oxyde 
d' ethylene par l'air sterile • 



P.Fon 
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B^R.EAU VANOER HAEGHEN 



" - • • - • • . 

NOTE D * INFORMATION relative a la deraande de brevet 

beige n° 0/152.719 dSposee le 24 Janvier 1975 

au nom de la aoci( 5te anonyme dite PAPETERIES DE BELGIQUE 

Notre ref.: 3770/24.012 Fo/GDB. 

La demanderesse (Le demandeur) desire faire remarquer 
que les erreurs suivantes figurent dans les memoires descriptifs 
deposes a l»appui de la demande en rubrique: 

- page 7, ligne 26, 11 faut lire "23 et 56" au lieu de »23a et 23b« 

- page 11, au bout de la demiere ligne, il faut lire -6" au lieu 
de "5". 



Le soussigne" n* ignore pas qu»aucun document joint au 
dossier d»un brevet d* invention ne peut §tre de nature a apporter, 
soit a la description, soit aux dessins, des modifications de fond 
et declare que le contenu de cette note n»apporte pas de telles 
modifications et n'a d» autre objet que de signaler une ou plusieurs 
erreurs materielles. 

II reconnait que le contenu de cette note ne peut avoir 
pour effet de rendre valable totalement ou partiellement la 
demanae de brevet susdite si ceile-ci ne l'etait pas en tout ou 
en partie en vertu de la legislation actuellemenfen vigueur. 

II autorise l*administration a Joindre cette note au 



dossier du brevet et a en dSlivrer phbtocopie,. 



seer 




^Bzyjxelle 
P. Fdrr. _ 



Svri'er 1975 




'P.Pon. BUREAU VANOER HAEGHEN. 



